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I Perfectionnements aux mors tronconiquas d'ancrage pour cables et a leurs procades de fabrication. 



^t) Pour preparer un mors tronconique fendu destine h I'an- 
crage d'un cflbie, on part d'une pi^ce 1 d^limitde ext^rieure- 
ment par una surface tronconique et 6vid6e par un canal axial 
cyliftdrique 3 dotrt la face Int6rieure est avantageusement 
stride, on sde cette pidce selon des saign^es 6 sensiblement 
axiales et radiates en iaissant subsister des pontets 7 de fflible 
dpaissein- au fond de ces saigndes tout le long du canal 
central, on monte un jonc d'assembfage dans une gorge 
I annuiaire axtdriaure et on fart subir d Tensemble un traitement 
' de cementation de fagon d durcir superficiellement les ola- 
' vottas 9 tout en fragllisant les pontets. 
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Perfectionnements aux mors tronconiques d'ancrage pour 
cables et a leurs procedes de fabrication. 



L' invention est relative aux mors tronconiques 
fendus destines a ancrer sur des blocs de retenue des cables 
tels que ceux destines a engendrer une precontrainte sur un 
ouvrage en beton ou a haubaner un pont , ces mors etant 

5 propres a enserrer ces cables et a coagir avec des logements- 
presentant au moins une portion tronconique complementaire , 
logements evides de part en part dans lesdits blocs. 

Les mors en question sont composes de deux, trois 
ou quatre elements identiques - appeles "clavettes" ci-apres - 

10 provenant chacuti d'une piece d'origine delimitee exterieure- 
ment par une surface tronconique et evidee par un canal 
axial cylindrique dont la face interieure est avantageuse- 
ment striee, ladite piece d'origine etant decomposee en 
lesdites clavettes par sciage selon deux, trois ou quatre demi- 

15 plans radiaux. 

Dans les modes de realisation connus des mors ci- 
(iossus, les clavettes obtenues par sciage sont recueillies 
en vrac. 

Puis elles sont soumises a un traitement thermique 
20 de durcissement superficiel et, pour former un mors, on 

preleve parmi les clavettes ainsi traitees le nombre requis 
- generalement trois - de celles-ci et on les assemble a 
I'aide d ' un jonc annulaire en acier loge dans une gorge 
circulaire elle-meme evidee dans la face tronconique externe 
25 de la piece d'origine, au voisinage de sa grande base. 

Cette formule d' assemblage presente certains 
inconvenients et en particulier le suivant. 

En raison du melange en vrac des clavettes entre 
leur fabrication par sciage et leur prelevement individuel 
30 consecutif au traitement de durcissement, les clavettes 
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prelevees pour constituer chaque mors ne proviennent gene- 
ralement pas de la meme piece d'origine. 

Cette circonstance ne porterait pas a consequence 
si toutes les clavettes etaient rigoureusement identiques. 

Mais ce n'est pas le cas pour les fabrications 
industrielles en grande serie car alors les traits de scia- 
ge ne sont pas toujours rigoureusement axiaux et radiaux et 
leurs ecartements angulaires mutuels ne sont pas toujours 
rigoureusement egaux entre eux . 

C'est ainsi que la decoupe de la piece d'origine- 
peut presenter la forme sinueuse visible en 3 sur la figure 
1 ou s'etendre selon des plans inclines sur les plans 
radiaux ideals, comme visible en R sur la figure 2. 

Dans ce cas, le serrage des mors consideres ne 
conduit pas a des juxtapositions parfaites plan sur plan 
des faces laterales des clavettes contigues : la juxtapo- 
sition de ces clavettes reconstitue un canal cylindrique 
tres imparfait, avec formation de vides excessifs et irre- 
guliers entre les clavettes et eventuellement creation de 
decrochements au niveau de leurs raccordements , ce qui 
peut engendrer des contraintes locales elevees susceptibles 
de provoquer la rupture ou le glissement des cables a ancrer. 

Pour eviter cet inconvenient, on doit imposer des 
controles et tolerances de fabrication severes et done 
couteux pour la fabrication des clavettes. 

L' invention a essentiellement pour but de remedier a 
1' inconvenient signale d • une maniere par ticulierement economi- 
que puisqu'elle permet de supprimer les controles signales. 

A cet effet les mors d'ancrage selon 1 'invention 
sont essentiellement caracterises en ce que la totalite 
des clavettes qui composent chacun d'eux proviennent de la 
meme piece d'origine, les sciages destines a decomposer 
cette piece en clavettes etant demeures volontairement 
incomplets de fagon a laisser subsister des pontets de 
liaison de faible epaisseur entre les clavettes contigues 
le long du canal central de ladite piece. 
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Le precede de fabrication desdits mors est quant 
a lui essentiellement caracterise par la suite des opera- 
tions suivantes : sciage de la piece d'origine selon des 
saignees sensiblemen t axiales et radiales conduit de fagon 

5 a laisser subsister des pontets de faible epaisseur au fond 
de ces saignees le long du canal central, pontets maintenant 
les clavettes reunies entre elles et traitement de la piece 
ainsi tailladee propre a durcir superf iciellement les cla- 
vettes tout en fragilisant les pontets. 

10 Dans des modes de realisation preferes, on a recours en 

outre a I'une et/ou a 1' autre des dispositions suivantes : 

- un jonc d' assemblage en acier est monte dans la gorge 
annulaire de la piece apres son sciage et avant le traite-" 
ment de durcissement , 

15 - les pontets ont une epaisseur radiale inferieure ou egale a 1 mm, 

- la surface cylindrique interieure du canal est striee et 
les pontets sont discontinus , etant evides radialement 
au niveau des creux des stries. 

L' invention comprend, mises a part ces disposi- 
20 tions principales , certaines autres dispositions qui s'utilisent de 
preference en meme temps et dont il sera plus explicitement ques- 
tion ci-apres. 

Dans ce qui suit, I'on va decrire un mode de rea- 
lisation prefere de 1 ' invention en se referant au dessin 
25 ci-annexe d'une maniere bien entendu non limitative. 

Les figures 1 et 2, de ce dessin, montrent respectivement 
en coupe axiale selon I-I figure 2, et en vue en bout I'e- 
bauche d'un mors conforme a 1' invention telle qu'elle se presente 
apres sciage de la piece d'origine et avant pose du jonc. 
30 La figure 3 montre a plus grande echelle une 

portion de la figure 1. 

Les figures 4 et 5 montrent respectivement en 
vue laterale et en vue en bout le mors obtenu selon 1' in- 
vention a partir de 1 ' ebauche ci-dessus. 
35 Pour realiser un tei mors, on part d'une fagon 
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connue en soi d'une piece 1 - dite "piece d'origine" dans 
le present texte - delimitee exterieurement par une surface 
tronconique 2 et evidee axialement par un canal cylindrique 
3. 

La surface interne de ce canal est striee en 4 
selon notamment un filet helicoidal a section triangulaire . 

Une gorge annulaire 5 est en outre evidee dans la 
face tronconique 2 au voisinage de sa grande base. 

La piece 1 en question est avantageusement consti- 
tuee en un acier doux facilement usinable mais susceptible 
d'etre durci super ficiellement par un traitement thermique 
tel qu'une cementation. 

C'est dans cette piece 1 que I'on pratique par 
sciage des saignees minces 6 s'etendant selon des plans 
passant par 1 ' axe X de ladite piece. 

Dans le mode de realisation prefere illustre, ces 
saignees 6 sont au nombre de trois et ecartees angulairement 
entre elles de 120° autour de I'axe X. 

Les saignees 6 ne sont pas evidees integralement 
dans la piece 1 : chacune d' elles est interrompue de fagon 
a laisser subsister le long du canal centra] 3 un pontet 7 
tout le long de ce canal . 

L'epaisseur radiale e de chaque pontet 7 est tres 
faible, etant de preference inferieure a 1 mm, par exemple 
de I'ordre de 0,3 a 0,7 rnm , lorsque les elements a ancrer 
par les mors concernes sont des torons presentant un diame- 
tre de I'ordre de 15 mm. 

La profondeur des stries 4 peut etre superieure a 
ladite epaisseur b : les pontets 7 sont alors interrompus 
au niveau des creux de ces stries 4 par des lumieres 8 
(figure 3) se presentant soas la forme de pointilles. 

II est a noter que, malgre la petitesse de l'epais- 
seur e, il est relativement facile de regler le sciage en 
consequence vu que I'obtention des trois saignees 6 peut 
etre executee simultanement a I'aide de trois fraises minces 
dont les dimensions et positions respectives sont rigoureu- 
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sement determinees et entre lesquelles la piece 1 est forcee 
a xia lament . 

L'ebauche de mors ainsi tailladee demeure consti- 
tuee d'un seul bloc ou "raonoli the", et peut etre melangee en 
vrac a d'autres ebauches semblables. 

Les sollicitations exercees sur les pontets 7 a ce 
stade sont en effet tres inferieures a celles qui seraient 
necessaires pour rotnpre lesdits pontets, lesquels n'ont pas 
encore ete fragilises par cementation et ont alors essentiel- 
lement pour mission de conserver une liaison entre les cla- 
vettes a former 9. 

On reprend ensuite une a une les ebauches monobloc 
qui ne sont pas encore divisees en clavettes distinctes de 
fagon a placer un jonc d' assemblage 10 dans chaque gorge 5, 
jonc generalement constitue en acier a ressort. 

On fait alors subir a 1 ■ ensemble le traitement 
de cementation qui conduit au durcissement superficiel des 
clavettes 9 et des pontets 7. 

Ce traitement est notamment un chauffage a une 
temperature comprise entre 900 et 1.000° C realise pendant 
trois quarts d'heure dans une atmosphere carburante, chauf- 
fage suivi d'une trempe. 

L" acier ainsi traite est alors devenu superficiel- 
lement tres dur et les pontets sont devenus relativement 
fragiles et cassants. 

La simple prise en mains de I'ensemble a ce stade 
suffit pour casser lesdits pontets 7, lesquels se trouvent 
alors brises en petits fragments. 

Cette casse, qui ne laisse subsister que les raci- 
nes 11 desdits pontets, racines comparables a des bavures 
non ebarbees, libere les clavettes 9 cons ti tutives du mors 
les unes par rapport aux autres. 

Mais cette liberation ne risque plus de separer 
totalement ces clavettes vu la presence du jonc 10. 

II est a noter que la presence des bavures resi- 
duelles 11 est avantageuse vu qu'au debut du serrage du 
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mors ces bavures maintiennent les clavettes mutuellement 
ecartees les unes des autres, ce qui empeche leur rassem- 
blement angulaire dissymetrique se traduisant par la crea- 
tion d'une fente trop large. 

Lors du serrage subsequent, ces bavures ne sont 
pas genantes vu qu'elles sont alors ecrasees et brisees 
en formant de petits eclats. 

Les clavettes 9 constituant les mors ainsi fabri- 
ques presentent 1' important avantage de provenir de la 
meme piece d'origine de sorte qu'elles se juxtaposent late"- 
ralement selon des contacts intimes entre surfaces comple- 
mentaires jointives, les surfaces juxtaposees presentant 
exactement les memes irregulari tes (sinuosites. defauts 
d -orientation, de position angulaire, ...) et que leur 
juxtaposition reconstitue exactement le canal cylindrique 
desire. 

Ce resultat est obtenu meme pour des irregula- 
rites relativement importantes observees sur les traces, 
orientations et positions des traits de scie, ce qui per- 
met de reduire dans des proportions considerables 1' impor- 
tance et le cout des controles relatifs aux operations 
de sciage. 

En suite de quoi , et quel que soit le mode de 
realisation adopte. on dispose finalement de mors d'ancra- 
ge dont la constitution, la fabrication et les avantages 
resultent suffisamment de ce qui precede. 

Comme il va de soi , et comme il resulte d'ail- 
leurs deja de ce qui precede. 1' invention ne se limite 
nullement a ceux de ses modes d ' appl ication et de reali- 
sation qui ont ete plus specialement envisages : elle en 
embrasse, au contraire, toutes les variantes, notamment 
celles ou le nombre des pontets 7 subsistant entre les 
clavettes 9 a la fin des operations de sciage serait 
inferieur d'une unite au nombre des saignees 6 effectuees 
au cours de ces operations de sciage, et celles ou , les 
pontets etant suffisamment epais pour assurer provisoire- 
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ment la liaison mutuelle des clavettes meme apres leur 
durcissement , le jonc d' assemblage serai t monte sur la 
piece tronconique apres ie traitement de durcissement 
et non avant celui-ci , 
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REVENDICATIONS 

1. Mors tronconique fendu destine a I'ancrage 
d'un cable, caracterise en ce que la totalite des clavet- 
tes (9) qui le composent proviennent de la meme piece 
d'origine (1) delimitee exterieurement par une surface 

5 tronconique (2) et evidee par un canal axial cylindrique 
(3) dont la face interieure est avantageusement striee 
(en 4), les sciages destines a decomposer ladite piece (1) 
en clavettes (9) etant demeures volontairement incomplets 
de fagon a laisser subsister initialement des pontets de 
10 liaison (7) de faible epaisseur entre ces clavettes le 
long du canal central, pontets rompus ulterieurement . 

2. Mors d'ancrage selon la revendication 1, 
caracterise en ce que les pontets (7) ont une epaisseur 
radiale inferieure ou egale a 1 mm. 

15 3. Mors d'ancrage selon I'une quelconque des 

revendications 1 et 2, pour lequel la surface cylindrique 
interieure du canal est striee, caracterise en ce que les 
pontets (7) sont discontinus, etant evides radialement au 
niveau (8) des creux des s tries (4). 

20 4. Ebauche d'un mors tronconique fendu selon 

I'une quelconque des precedentes revendications, caracte- 
risee en ce qu'elle est constituee par une piece (1) deli- 
mitee exterieurement par une surface tronconique (2) et 
evidee par un canal axial cylindrique (3) dont la face 

25 interieure est avantageusement striee (en 4), cette piece 
etant evidee par des saignees (6) sensiblement radiales 
laissant uniquement subsister des pontets de J.iaison (7) 
de faible epaisseur le long du canal central. 

5. Precede de fabrication d'un mors selon I'une 

30 quelconque des revendications 1 a 3 a I'aide d'une ebauche 
selon la revendication 4, caracterise par la suite des 
operations suivantes : sciage de la piece d'origine (1) 
selon des saignees (6) sensiblement axiales et radiales 
conduit de fagon a laisser subsister des pontets (7) de 
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faible epaisseur au fond de ces saignees le long du canal 
central (3), pontets maintenant les clavettes (9) reunies 
entre elles, et traitement de la piece ainsi tailladee 
propre a durcir superf iciellement les clavettes (9) tout 
en fragilisant les pontets. 



5, caracterise en ce qu'un jonc d'assemblage en acier (10) 
est monte dans une gorge annulaire (5) de la piece d'origi- 
ne apres son sciage et avant le traitement de durcissement . 



6. 



Precede de fabrication selon la revendication 



